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Abstract of EP0795677 

The has a cylindrical shaft (1) with a coaxial shank at the 
rear end (3). Along the length of the shank is a series of 
cutters (5) in a row. The spacing (A1-AN) between the 
cutters, which near the shank, is greater than that at the 
front end. 

The maximum spacing is 1.5-4 times the minimum and the 
radial projection is 0.05-0.2times the shaft diameter, the 
cutters(7) are arranged on a strip (70, inserted into a 
conforming recess of the shaft. A cutting tip projects 
eccentrically at the far end face of the shaft. 
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(54) Bohrwerkzeug 

(57) Das Bohrwerkzeug for die Herstellung von Hin- 
terschneidungen (28) in einer vorgefertigten SacWoch- 
bohrung (26) weist einen Schaft (21) mit mehreren 
entlang der Langserstreckung des Schaftes (21) in 
einer Reihe hintereinander angeordneten, den Schaft 
(21) radial Qberragenden stiftfOrmigen SchneidkOrpern 
(25) auf. Entgegen der Bohrrichtung schliesst sich ein 
Einsteckende (23) koaxial an den Schaft (21) an. Der 
Betrag der Abstande (A2, A3, A4, A(N-1 ) , AN) zwischen 
jeweils zwei benachbarten, dem Einsteckende (23) 
naher liegenden SchneidkOrpern (25) ist grosser ist als 
der Betrag der Abstande (A1, A2, A3, A4, A(N-1)) zwi- 
schen jeweils zwei benachbarten, vom Einsteckende 
(23) entfemteren SchneidkOrpern (25). 
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Beschrelbung 

Die Erf indung betrifft ein Bohrwerkzeug fur die Her- 
stellung von Hinterschneidungen in einer vorgefertigten 
SacWochbohrung mit einem im wesentlichen zylindri- 
schen Schaft, einem sich entgegen der Bohrrichtung 
koaxial an den Schaft anschtiessenden Einsteckende 
und mehreren den Schaft radial uberragenden, entlang 
der Langserstreckung des Schaftes in einer Reihe hin- 
tereinander angeordneten SchneidkOrpern. 

Zum spreizdruckfreien Befestigen von Bauteilen an 
UntergrOnden ist es bekannt, prof iiierte Ankerstangen 
mittels einer chemischen, aushartbaren Klebemasse in 
vorgefertigten SacWochbohrung en des Untergrundes 
festzulegen. FQr die Herstellung dieser SacWochboh- 
rungen kOnnen diamantbestOckte Hohlbohrkronen ver- 
wendet werden. Die Rauhtiefe der Bohrlochwand kann 
in Abhangigkeit vom Materia! des Untergrundes sehr 
Wein sein. Damrt eine gute Ubertragung hoher, an der 
Ankerstange angreifender Zugkrafte Qber die Klebe- 
masse auf den Untergrund erfolgen kann, ist es von 
Vorteil, wenn die Klebemasse im ausgeharteten 
Zustand formschlOssig mit der Bohrlochwand zusam- 
menwirkt. Es ist daher notwendig, wenigstens einen Teil 
der Bohrlochwand aufzurauhen bzw. mit einer Prof i lie- 
rung zu versehen. 

Aus der EP 0 289 988 A1 ist ein Bohrwerkzeug 
bekannt, dessen Schaft mehrere, den Schaft radial 
Qberragende, entlang der Langserstreckung des Schaf- 
tes in einer Reihe hintereinander angeordnete Schneid- 
korper aufweist. Ein mit einem Bohrgerat in Verbindung 
bringbares, gegenuber dem Schaft koaxial angeordne- 
tes Einsteckende schliesst sich entgegen der Bohrrich- 
tung an den Schaft an. 

Wenn das Bohrwerkzeug von einem Bohrgerat In 
Drehbewegung versetzt wird, fOhrt das Bohrwerkzeug 
aufgrund der einseitig angeordneten Schneidkorper 
eine unwuchte Drehbewegung aus, so dass sich Hinter- 
schneidungen in der Bohrlochwand der SacWochboh- 
rung herstellen lassen, die sich zumindest uber einen 
Teil des Umfanges der Bohrlochwand erstrecken. In 
Verbindung mit einer aushartbaren Klebemasse lassen 
sich Ankerstangen urrter Bildung des vorgenannten 
Formschlusses in solchen SacWochbohrungen veran- 
kern. 

Da bei diesem bekannt en Bohrwerkzeug der 
Betrag der Abstande zwischen jeweils zwei benachbar- 
ten SchneidkOrpern gleich gross ist, verteitt sich eine 
uber die Ankerstange und die aushartbare Klebemasse 
auf die Bohrlochwand der SacWochbohrung wirkende 
Zugkraft gleichmdssig uber die gesamte Lange der 
SacWochbohrung. Das bedeutet, dass in einem Mun- 
dungsbereich der SacWochbohrung hohe Zugkrafte in 
den Untergrund eingeleitet werden. Dies kann zu Aus- 
bruchen im Mundungsbereich der SacWochbohrung 
und somit zu einem Versagen des Befestigungspunktes 
fuhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein ein- 
fach und wirtschaftlich herstellbares Bohrwerkzeug zu 



schaffen, mit dem die Voraussetzung for eine sichere 
Verankerung einer Ankerstange in einer SacWochboh- 
rung mittels einer chemischen, aushartbaren Masse 
geschaffen werden kann. 

5 Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch 
gelost, dass der Betrag der Abstande zwischen jeweils 
zwei benachbarten, dem Einsteckende naher liegenden 
SchneidkOrpern grosser ist als der Betrag der Abstande 
zwischen jeweils zwei benachbarten, vom Einstek- 

10 kende entfernteren SchneidkOrpern. 

Mit dem erfindungsgemdssen Bohrwerkzeug, bei 
dem vorteiihafterweise der Betrag der Abstande zwi- 
schen jeweils zwei benachbarten, dem Einsteckende 
naher liegenden SchneidkOrpern grosser ist als der 

15 Betrag der Abstande zwischen jeweils zwei benachbar- 
ten, vom Einsteckende entfernteren SchneidkOrpern ist 
es moglich, die meisten der von dem Bohrwerkzeug 
herstellbaren Hinterschneidungen in einem Bereich 
anzuordnen, der dem Grund der SacWochbohrung 

20 nahe liegt. Damit wird sichergesteltt, dass der grOsste 
Arrteil der an der Ankerstange angrerfenden Zugkraft 
Qber die Klebemasse im Bereich nahe des Grund es der 
SacWochbohrung in den Untergrund eingeleitet wird. 
Grosse Zugkrafte im Mundungsbereich der SacWoch- 

25 bohrung werden dadurch vermieden. 

Die Abstande der einzelnen Schneidkorper vonein- 
ander hSngen ab von der GrOsse der aufzunehmenden 
Zugkraft, von der Tiefe der SacWochbohrung und von 
der Festigkeit des die SacWochbohrung aufweisenden 

30 Untergrundes. Vorzugsweise entspricht der Betrag des 
grOssten Abstands zwischen jeweils zwei benachbarten 
SchneidkOrpern dem 1 ,5- bis 4-fachen Betrag des Wein- 
sten Abstandes zwischen jeweils zwei benachbarten 
SchneidkOrpern. Beispielsweise sind die Betrdge der 

35 Abstande zwischen den SchneidkOrpern bei SacWoch- 
bohrungen mit grosser Tiefe grosser als bei SacWoch- 
bohrungen mit geringerer Tiefe. Je nach 
Anwendungsfall kann eine Zunahme der Betrdge der 
Abstande konstant Oder nicht konstant erfolgen. 

40 Die Tiefe der Hinterschneidungen ist abhangig von 
dem radialen Uberstand der Schneidkorper gegenuber 
dem Schaft. Von der Festigkeit der ausgeharteten Kle- 
bemasse hangt es ab, wie tief die Hinterschneidungen 
ausgebildet sein kOnnen. So haben beispielsweise 

45 diese Hinterschneidungen eine grosse Tiefe, wenn die 
Klebemasse eine hohe Festigkeit aufweist. Ist hingegen 
die Festigkeit der Klebemasse eher gering, so sind die 
Hinterschneidungen beispielsweise weniger tief ausge- 
bildet und liegen naher beieinander. Zweckmdssiger- 

so weise entspricht der Betrag des radialen Uberstandes 
der Schneidkorper gegenuber dem Schaft dem 0,05- 
bis 0,20-fachen Durchmesser des Schaftes. Die 
Schneidkorper sind beispielsweise aus Hartmetall 
gebildet. 

55 Die der Herstellung der Hinterschneidungen die- 
nenden Schneidkorper urrterliegen einem Verschleiss. 
Daher ist es notwendig, die Schneidkorper von Zert zu 
Zeit auszuwechseln. Ein schnelles Auswechseln der 
Schneidkorper wird zweckmassigerweise mit Hilf e einer 
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Leiste erreicht, in der die SchneidkOrper befestigt sind 
und die in eine entsprechend ausgebildete Vertiefung 
des Schaftes einsetzfoar ist. Beispielsweise haben die 
Querschnitte der Leiste und der Vertiefung am Schaft 
die Form eines "Schwalbenschwanzes", so dass die 
Leiste in der Vertiefung des Schaftes radial festlegbar 
ist. Durch eine einsertig offene Ausgestaltung der sich 
parallel zur Langserstreckung des Schaftes erstrecken- 
den Vertiefung wind ein Auswechseln der Leiste 
gewahrleistet Die SchneidkOrper sind beispielsweise 
mittels einer Lotverbindung an der Leiste festlegbar. 

Das erfindungsgemasse Bohrwerkzeug zeichnet 
sich vorteilhafterweise dadurch aus, dass einebohrrich- 
tungsseitige Sttrnflache des Schaftes in Bohrrichtung 
von einer gegenQber dem Schaft und dem Einstek- 
kende exzentrisch angeordneten, den SchneidkOrper n 
diametral gegenQberliegenden Bohrspitze Qberragt 
wind. Die sich am Grund der SacWochbohrung abstut- 
zende Bohrspitze bildet einen Drehpunkt, um den sich 
das Bohrwerkzeug mit Unwucht dreht, wenn dieses von 
einem entsprechend en Bohrgerat in Drehbewegung 
versetzt wird. Wenn der Schaft beispielsweise zylin- 
drisch ausgebildet ist, kommen die am Schaft angeord- 
neten SchneidkOrper gleichzeitig mit der Bohrlochwand 
der SacWochbohrung in Beruhrung und stellen mehrere 
Hinterschneidungen mit der gleichen Tiefe her, die sich 
kreissegmentartig Qber einen Teil des Umfangs der 
Bohrlochwand erstrecken. 

Das erfindungsgemasse Bohrwerkzeug zeichnet 
sich zweckmassigerweise dadurch aus, dass sich die 
senkrecht zur Langserstreckung des Schaftes vertau- 
fenden Querschnittsflachen des Schaftes zu beiden 
Enden des Schaftes hin verjQngen. Mit diesem erfin- 
dungsgemassen Bohrwerkzeug ist es beispielsweise 
moglich, Hinterschneidungen herzustellen, die in den 
beiden Endbereichen des Schaftes weniger tief ausge- 
bildet sind, als in dem mittleren Bereich des Schaftes. 

Aus Grunden der Herstellung und der Festigkeit 
des Bohrwerkzeug es entspricht vorzugsweise die grOs- 
ste Querschnittsf lache im mittleren Bereich des Schaf- 
tes dem 1,1- bis 1,3-fachen der Weinsten 
Querschnittsflachen in den Endbereichen des Schaftes. 

Um eine Kerbwirkung in der ausgeharteten Klebe- 
masse im Obergangsbereich zwischen den Hinter- 
schneidungen und der Bohrlochwand verhindern zu 
konnen. sind die SchneidkOrper beispielsweise zylin- 
drisch ausgebildet und weisen eine im wesentlichen 
kegetformige Schneidspitze auf, deren Verjungung zur 
Sprtze hin abnimmt Hinterschneidungen, die mit derar- 
tigen Schneidkorpern geschaffen werden, sind im Ober- 
gangsbereich gerundet ausgebildet. 

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen, die 
zwei AusfQhrungsbetspiele wiedergeben, naher erlau- 
tert. Es Zeigen: 

Fig. 1 ein erfindungsgemasses Bohrwerkzeug for 
die Herstellung von Hinterschneidungen in 
einer vorgefertigten SacWochbohrung, teil- 
weise geschnitten; 



Fig. 2 einen Schnitt durch das Bohrwerkzeug ent- 
lang der Linie ll-ll gemass Fig. 1 ; 

Fig. 3 ein weiteres erfindungsgemasses Bohrwerk- 
5 zeug fOr die Herstellung von Hinterschnei- 

dungen in einer vorgefertigten 
SacWochbohrung. 

Die in den Fig. 1 , 2 und 3 dargestellten Bohrwerk- 

w zeuge dienen der Herstellung Von Hinterschneidungen 
28 in einer vorgefertigten SacWochbohrung 26. Diese 
Bohrwerkzeuge weisen einen Schaft 1 , 21 , ein sich ent- 
gegen der Bohrrichtung koaxial an den Schaft 1, 21 
anschliessendes Einsteckende 3, 23 und mehrere, den 

75 Schaft 1, 21 radial Qberragende, entlang der Langser- 
streckung des Schaftes 1, 21 in einer Reihe hinterein- 
ander angeordnete, SchneidkOrper 5, 25 auf. Die 
SchneidkOrper 5, 25 sind zylindrisch ausgebildet und 
weisen eine kegelfOrmige Schneidspitze auf. 

20 Das Einsteckende 3, 23 ist mit einem nicht darge- 
stellten Bohrgerat in Verbindung bringbar. Der axialen 
Verriegelung und drehfesten Verbindung des Bohrwerk- 
zeuges gegenuber dem Bohrgerat dient eine beidsertig 
axial geschlossene Langsnut 4, 24 im Bereich des Ein- 

25 steckendes 3, 23. 

Der Betrag der Abstande A2, A3, A4, A(N-1), AN 
zwischen jeweils zwei benachbarten, dem Einstek- 
kende 3, 23 naher liegenden Schneidkorpern 5, 25 ist 
grosser ais der Betrag der Abstande A1, A2, A3, A4, 

30 A(N-1) zwischen jeweils zwei benachbarten, vom Ein- 
steckende 3, 23 entfernteren Schneidkorpern 5, 25. Die 
Abstande A1, A2, A3, A4, A(N-1), AN hangen von der 
Grosse der aufzunehmenden Zugkraft, von der Tiefe 
der SacWochbohrung 26 und von der Festigkeit des die 

35 SacWochbohrung 26 aufweisenden Untergrundes U ab. 
Der Betrag des grOssten Abstandes AN zwischen 
jeweils zwei benachbarten Schneidkorpern 5, 25 ent- 
spricht dem 1,5- bis 4-fachen Betrag des Weinsten 
Abstandes A1 zwischen jeweils zwei benachbarten 

40 Schneidkorpern 5, 25. Der Weinste Abstand A1 kann 
beispielsweise 6 mm betragen, bei einer SacWochtiefe 
von 60mm bis 100 mm. 

Der Schaft 1 des in den Fig. 1 und 2 dargestellten 
Bohrwerkzeuges ist zylindrisch ausgebildet. Eine bohr- 

45 richtungssertige Stir nf lache 13 des Schaftes 1 wird in 
Bohrrichtung von einer den Schneidkorpern 5 diametral 
gegenQberliegenden, gegenQber dem Schaft 1 und 
dem Einsteckende 3 exzentrisch angeordneten Bohr- 
spitze 2 Qberragt. Die gegenuber einer Langsachse des 

so Schaftes 1 um den radialen Versatz V angeordnete 
Bohrspitze 2 ist in einer exzentrisch angeordneten Auf- 
nahmebohrung 1 1 eines Exzenterelementes 6 mittels 
einer Lotverbindung befestigt. 

Das lOsbar am Schaft 1 angeordnete Exzenterele- 

55 ment 6 weist ein Aussengewinde 8 auf, das mit einem 
entsprechenden, zentrisch am Schaft 1 angeordneten 
Gegengewinde 9 in Verbindung bringbar ist. Parallel zur 
Langserstreckung des Aussengewindes 8 Qberragt die 
Bohrspitze 2 die dem Aussengewinde 8 gegenQberlie- 
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gende Seite des Exzenterelementes 6. Eine Sicherung 
gegen selbstandiges Verdrehen des Exzenterelemen- 
tes 6 gegenuber dem Schaft 1 bildet ein Klemmelement 
10 in Form eines Gewindestrftes, das in einer senkrecht 
zur Langserstreckung des Gegengewindes 9 verlaufen- 5 
den Gewindebohrung angeordnet ist und gegen das 
Exzenterelementes 6 im Bereich des Aussengewindes 
8 drOckt. 

Eine der Aufnahme der Schneidkorper 5 dtenende 
Leiste 7 befindet sich in einer Vertiefung 12 in Form 10 
einer Langsnut, die zur bohrrichtungsseitigen Stirnfla- 
che 13 hin often ausgebildet ist. Dadurch wird das Aus- 
wechseln der Leiste 7 gewahrleistet. Das axiale 
Festlegen der Leiste 7 gegenuber dem Schaft 1 erfolgt 
mit Hitfe des Exzenterelementes 6, das die bohrrich- 15 
tungssertige Offnung der Vertiefung 12 verschtiesst. 

Die in Fig. 2 dargestellten Querschnrttsf lachen der 
Leiste 7 und der Vertiefung 12 haben die Form eines 
"Schwalbenschwanzes", so dass die Leiste 7 in der Ver- 
tiefung 12 des Schaftes 1 radial festlegbar ist. Die 20 
Schneidkorper 5 sind mittels einer LOtverbindung in der 
Leiste 7 befestigt. Uber die Anordnung der Schneidkor- 
per 5 in der Leiste 7, bzw. den radialen Oberstand der 
Schneidkorper 5 gegenuber der Leiste 7 ist die Tiefe 
der Hinterschneidungen beeinf lussbar. 25 

Das in Fig. 3 dargesteilte Bohrwerkzeug ragt bis 
zum Grund einer vorgefertigten Sackloch boh rung 26. 
Diese mittels einer nicht dargestellten, diamantbestOck- 
ten Hohlbohrkrone hergestellte SacWochbohrung 26 
befindet sich in einem, eine Oberf lache O aufweisenden 30 
Untergrund U, der im vorliegenden Beispiel aus Beton 
besteht. 

Die senkrecht zur Langserstreckung des Schaftes 
21 vertaufenden Querschnittsf lachen des Schaftes 21 
verringern sich zu beiden End en des Schaftes 21 hin. 35 
Das bohm'chtungsseitige freie Ende des Schaftes 21 
wird von einer nach aussen gewolbten Stirnflache 22 
gebildet. Die grosste Querschnrttsf lache im mittleren 
Bereich des Schaftes 21 entspricht dem 1,1- bis 1.3- 
fachen der Weinsten Querschnittsf lachen in den Endbe- 40 
reichen des Schaftes 21 . 

Der Durchmesser der SacWochbohrung 26 ent- 
spricht im wesentfichen dem Durchmesser des Schaf- 
tes 21 im Bereich der grossten Querschnittsf lache und 
dem Betrag, um den die Schneidkorper 25 den Schaft 45 
21 radial Qberragen. Der radiale Oberstand R der an 
dem Schaft 21 angeordneten Schneidkorper 25 ist ein- 
hertlich und betragt beispielsweise 2 mm, bei einem 
Durchmesser des Schaftes 21 von 10 mm bis 35 mm. 

so 

Patentanspruche 

1, Bohrwerkzeug fQr die Herstellung von Hinter- 
schneidungen in einer vorgefertigten SacWochboh- 
rung (26) mit einem im wesentlichen zylindrischen ss 
Schaft (1. 21), einem sich entgegen der Bohrrich- 
tung koaxial an den Schaft (1 , 21) anschliessenden 
Einsteckende (3, 23) und mehreren den Schaft (1 , 
21) radial Qberragenden, entlangder Langserstrek- 



kung des Schaftes (1. 21) in einer Reihe hinterein- 
ander angeordneten SchneidkOrpern (5, 25), 
dadurch gekennzeichnet, dass der Betrag der 
Abstande (A2, A3, A4, A(N-1), AN) zwischen 
jeweils zwei benachbarten, dem Einsteckende (3, 
23) naher liegenden SchneidkOrpern (5, 25) gros- 
ser ist als der Betrag der Abstande (A1 , A2, A3, A4, 
A(N-1)) zwischen jeweils zwei benachbarten, vom 
Einsteckende (3, 23) entferrrteren SchneidkOrpern 
(5, 25). 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Betrag des grossten Abstands 
(AN) zwischen jeweils zwei benachbarten Schneid- 
kOrpern (5, 25) dem 1,5- bis 4-fachen Betrag des 
Weinsten Abstandes (A1) zwischen jeweils zwei 
benachbarten SchneidkOrpern (5, 25) entspricht. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Betrag des radialen 
Uberstandes (R) der Schneidkorper (5, 25) gegen- 
uber dem Schaft (1 , 21) dem 0,05- bis 0,20-fachen 
Durchmesser des Schaftes (1, 21) entspricht. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidkorper 
(5) in einer Leiste (7) angeordnet sind, die in eine 
entsprechend ausgebildete Vertiefung (12) des 
Schaftes (1) einsetzbar ist. 

5. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die bohrrichtungs- 
sertige Stirnflache (13) des Schaftes (1) in Bohr- 
richtung von einer gegenuber dem Schaft (1) und 
dem Einsteckende (3) exzentrisch angeordneten, 
den SchneidkOrpern (5) diametral gegenOberlie- 
genden Bohrspitze (2), Oberragt wird. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass sich die senkrecht 
zur Langserstreckung des Schaftes (21) verlaufen- 
den Querschnittsf lachen des Schaftes (21) zu bei- 
den Enden des Schaftes (21) hin verjQngen. 

7. Bohrwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die grosste Querschnittsflache im 
mittleren Bereich des Schaftes (21) dem 1,1 - bis 
1 ,3-fachen der Weinsten Querschnittsf lachen in den 
Endbereichen des Schaftes (21) entspricht. 
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